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Vereinzelungsvorrichtung und Vereinzelungsverf ahren 


Die Erfindung betrifft eine Vereinzelungsvorrichtung zum Ver- 
einzeln von Blechplatinen, mit zwei in Langsrichtung hinter- 
einander angeordneten Bereitstellungsplatzen zum Bereitstel- 
len jeweils eines Blechplatinen-Stapels, denen eine in Langs- 
richtung hin und her verfahrbare Abhebeeinrichtung zum Abhe- 
ben einzelner Blechplatinen und Vorfordern der Blechplatinen 
in Langsrichtung auf einen Bearbeitungsplatz hin zugeordnet 
ist. Die Erfindung betrifft ferner ein Verf ahren hierfiir, 

Bei einer aus dem Stand der Technik bekannten Vereinzelungs- 
vorrichtung fordert die Abhebeeinrichtung die Blechplatinen 
einmal vom ersten Stapel und einmal von zweiten Stapel zu 
derselben Stelle, die beispielsweise nahe einem Bearbeitungs- 
platz fur die Weiterbearbeitung der Blechplatinen vorgesehen 
ist. Dabei ist beispielsweise der erste Bereitstellungsplatz 
weiter von dieser Stelle entfernt als der zweite Bereitstel- 
lungsplatz. Wenn der Blechplatinen-Stapel an einem Bereit- 
stellungsplatz abgearbeitet ist, dort also ein neuer Blech- 
platinen-Stapel bereitgestellt werden muss, arbeitet die Ab- 
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hebeeinrichtung den am andern Bereitstellungsplat 2 bereitge- 
stellten Blechplatinen-Stapel ab und fordert von diesem die 
Blechplatinen zu derselben Stelle. Die Abhebeeinrichtung 
fahrt dabei an der Fuhrungseinrichtung hin und her und legt 
insbesondere zu dem ersten Bereitstellungsplat z einen ver- 
haltnismafiig langen Weg zuruck. Dies benotigt verhaltnismafiig 
viel Zeit. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine 
Vereinzelungsvorrichtung und ein Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art derart weiter zu entwickeln, dass die Arbeitszyk- 
len beschleunigt werden. 

Bei der Vereinzelungsvorrichtung der eingangs genannten Art 
ist zur Losung der Aufgabe vorgesehen, dass zwischen den bei- 
den Bereitstellungsplatzen eine in Langsrichtung bewegbare 
Langsf ordereinrichtung angeordnet ist, die in einer ersten, 
in Richtung zum Bearbeitungsplat z hin bewegten Langsposition 
einerseits im Bereich des dem Bearbeitungsplat z abgewandten 
ersten Bereitstellungsplatzes endet und andererseits den 
zweiten Bereitstellungsplat z iiberbruckt, so dass die Abhe- 
beeinrichtung die vom ersten Blechplatinen-Stapel abgehobenen 
Blechplatinen auf die Langsf ordereinrichtung vorfordert, und 
die in einer zweiten, in Richtung vom Bearbeitungsplat z weg 
bewegten Langsposition den zweiten Bereitstellungsplat z frei- 
gibt . 
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Wenn der erste Stapel Blechplatinen abgearbeitet wird, bewegt 
sich die Abhebeeinrichtung auf einem kurzen Weg zwischen dem 
ersten Stapel und einer Ablageposition auf der Langsfor- 
dereinrichtung. Die Langsfordereinrichtung, die dann die ers- 
te Langsposition einnimmt, fordert die Blechplatinen in Rich- 
tung des Bearbeitungsplat zes am zweiten Bereitstellungsplat z 
vorbei bzw. iiber den zweiten Bereitstellungsplatz hinweg. Die 
Fahrwege fur die Abhebeeinrichtung werden dadurch erheblich 
verkurzt. Die Vereinzelungsvorrichtung arbeitet somit effi- 
zient und schnell. 

Wenn sich die Langsf ordereinrichtung jedoch in der zweiten 
Langsposition befindet, ist der zweite Bereitstellungsplatz 
fur die Abhebeeinrichtung zuganglich. Sie hebt dann Blechpla- 
tinen von dem zweiten Stapel ab und bewegt sie in Langsrich- 
tung nach vorne zu der besagten Stelle. Dies entspricht dem 
seitherigen Bewegungsablauf . 



Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den unabhan- 


gigen Anspruchen sowie aus der Beschreibung . 

Zweckmafiigerweise ist vorgesehen, dass zwischen dem zweiten 
Bereitstellungsplatz und dem Bearbeitungsplat z eine zweite 
Langsfordereinrichtung angeordnet ist, wobei die Platinen in 
der ersten Langsposition der ersten Langsfordereinrichtung 
von der ersten Langsfordereinrichtung und in der zweiten 
Langsposition der ersten Langsfordereinrichtung von der Abhe- 
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beeinrichtung an die zweite Langsf ordereinrichtung ubergeben 
werden. 

Vorzugsweise ist in Langsrichtung neben dem ersten Bereit- 
stellungsplatz, an der dem Bearbeitungsplat z entgegengeset z- 
ten Seite, ein Ausschuss-Ablageplat z vorgesehen, an dem feh- 
lerhafte Blechplatinen und/oder Blechplatinenpakete mit zwei 
oder mehr nicht vereinzelten Blechplatinen abgelegt werden. 

$f&~ " Wenn die Abh ®beeinrichtung den ersten Stapel abarbeitet, kon- 
nen die fehlerhaften Blechplatinen bzw. Blechplatinenpakete 
auf kurzem Weg am Ablageplatz abgelegt werden. Wenn die Abhe- 
beeinrichtung jedoch den zweiten Stapel abarbeitet, ist sie 
weiter von dem. Ausschuss-Ablageplat z entfernt. Zwar konnte 
die Abhebeeinrichtung, die auch als sogenannter Feeder be- 
zeichnet wird, in diesem Fall die fehlerhaften Blechplatinen 
hin zu dem Ausschuss-Ablageplatz fahren. Eine vorteilhafte 
Variante der Erfindung sieht jedoch vor, dass die Abhebeein- 

rijJf^r^- richtung die fehlerhaften Platinen und/oder Platinenpakete 

auf der Langsf ordereinrichtung ablegt f die sich beim Abarbei- 
ten des zweiten Stapels in der zweiten Langspostion befindet, 
die dann ihrerseits die fehlerhaften Blechplatinen und/oder 
die Blechplatinenpakete zu dem Ablageplatz f ordert . Die Abhe- 
beeinrichtung muss somit nicht den gesamten Weg zwischen dem 
zweiten Bereitstellungsplatz und dem Ausschuss-Ablageplat z 
zurucklegen. 
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Vorteilhaf terweise uberbruckt die Langsf ordereinrichtung in 
ihrer zweiten Langsposition den ersten Bereitstellungsplatz . 

Die Langsf ordereinrichtung ist beispielsweise ein Forderband. 

In der ersten und der zweiten Langsposition weist die Langs- 
fordereinrichtung vorzugsweise einander entgegengeset zte For- 
derrichtungen auf, das heiJit sie fordert Blechplatinen in der 
ersten Langsposition in Richtung des Bearbeitungsplat zes und 
in der zweiten Langsposition in der entgegengeset zten Rich- 
tung zu dem Ausschuss-Ablageplatz hin. 

Vorzugsweise ist eine Detektionseinrichtung zur Erkennung ei- 
ner fehlerhaften Vereinzelung vorgesehen. Bei einer fehler- 
haften Vereinzelung werden von dem ersten bzw. von dem zwei- 
ten Stapel mehr als eine Blechplatine abgehoben. Beispiels- 
weise haften die Blechplatinen aneinander. 


Ein bevorzugtes Einsat zgebiet der Vereinzelungsvorrichtung 
ist beispielsweise die Umf ormtechnik. Die Vereinzelungsvor- 
richtung bildet zweckmafiigerweise einen Bestandteil einer 
Blechumf ormungsanlage . 

Zum Bereitstellen des ersten bzw. des zweiten Stapels an dem 
ersten bzw. dem zweiten Bereitstellungsplatz sind zweckmafii- 
gerweise eine erste und/oder eine zweite Querf ordereinrich- 
tung vorgesehen. Diese enthalt beispielsweise einen Trans- 
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portwagen. Auch eine Ausfuhrung mit Forderbandern ist denk- 
bar. 

Wie bereits erlautert, kann zwischen dem Bearbeitungsplat z 
und den beiden Bereitstellungsplat zen eine zweite Langsfor- 
dereinrichtung zum Fordern der vereinzelten Blechplatinen zu 
dem Bearbeitungsplatz vorgesehen sein. In der ersten Langspo- 
sition der ersten Langsf ordereinrichtung, beim Abarbeiten des 
ersten Blechplatinen-Stapels, transportiert die erste Langs- 
fordereinrichtung die Blechplatinen zu der zweiten Langsfor- 
dereinrichtung. In der zweiten Langsposition der ersten 
Langsf ordereinrichtung, beim Abarbeiten des zweiten Blechpla- 
tinen-Stapels, setzt die Abhebeeinrichtung die Blechplatinen 
unmittelbar auf der zweiten Langsf ordereinrichtung ab. Die 
zweite Langsf ordereinrichtung wird zweckmafiigerweise von ei- 
nem Forderband gebildet. 

Nachfolgend wird ein Ausf uhrungsbeispiel der Erfindung anhand 
der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen: 

Figur 1 eine erf indungsgemafie Vereinzelungsvorrichtung, bei 

der eine Langsf ordereinrichtung eine erste Langsposi- 
tion einnimmt, und 

Figur 2 die Vereinzelungsvorrichtung gemafi Figur 1, wobei die 
Langsfordereinrichtung eine zweite Langsposition ein- 
nimmt . 


Eine Abhebeeinrichtung 9 einer Vereinzelungsvorrichtung 10 
ist an einer Fuhrungseinrichtung 11 langsbeweglich gelagert. 
Sie kann zwischen einem ersten und einem zweiten Bereitstel- 
lungsplatz 12, 13 in Langsrichtung 14 hin und her verfahren 
werden. Unten an der Abhebeeinrichtung 9 befinden sich Sauger 
15, mit denen die Abhebeeinrichtung 9 Blechplatinen 16 von 
Blechplatinen-Stapeln 17, 18 an den beiden Bereitstellungs- 
platzen 12, 13 abheben kann. Die Blechplatinen-Stapel 17, 18 
werden auf Transportwagen 19, 20 bereitgestellt , die in Quer- 
richtung in die Vereinzelungsvorrichtung 10 eingefahren wer- 
den konnen und Querf ordereinrichtungen bilden. 

Wenn ein Blechplatinen-Stapel 17 oder 18 abgearbeitet ist, 
mithin einer der Transportwagen 19, 20 leer ist, wird der je- 
weilige Transportwagen 19, 20 aus der Vereinzelungsvorrich- 
tung 10 herausgefahren, wieder neu mit Blechplatinen 16 bela- 
den und an den jeweiligen Bereitstellungsplat z 12 oder 13 zu- 
ruckgefahren. Die Abhebeeinrichtung 9 arbeitet abwechselnd an 
den Bereitstellungsplatzen 12, 13 bereitstehende Blechplati- 
nen-Stapel 17, 18 ab. Die Blechplatinen 16 fordert sie in 
Langsrichtung 14 auf einen Bearbeitungsplat z 21 zu, bei dem 
es sich beispielsweise urn eine Waschanlage, eine Einfettung- 
oder Beolungsanlage oder eine Blech-Presse zum Umformen von 
Blechplatinen 16 handelt. 

Beim Abarbeiten des dem Bearbeitungsplat z 21 abgewandten 
Blechplatinen-Stapels 17 am ersten Bereitstellungsplat z 12 
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wird die Abhebeeinrichtung dabei von einer Langsf orderein- 
richtung 22, beispielsweise einem Transportband, unterstutzt. 
Die Langsfordereinrichtung 22 befindet sich in Figur 1 in ei- 
ner ersten, den dem Bearbeitungsplat z 21 zugewandten zweiten 
Bereitstellungsplatz 13 uberbruckenden Langsposition 23. Sie 
ist auf einem Wagen 24 oder einer sonstigen Verschiebeein- 
richtung in Langsrichtung 14 verschieblich. 

Beidseits der Bereitstellungsplat ze 12, 13 angeordnete 
Spreizeinrichtungen 25, beispielsweise Spreizmagnete, unter- 
stutzen das Trennen der jeweils obersten Blechplatine 16 von 
den Stapeln 17, 18. 

Nach dem Abheben einer Blechplatine 16 vom Stapel 17 am ers- 
ten Bereitstellungsplatz 12 verfahrt die Abhebeeinrichtung 9 
in Langsrichtung 14 in Richtung zum Bearbeitungsplat z 21 hin. 
Allerdings legt sie nicht den gesamten Weg zu diesem zuriick, 
sondern legt die Blechplatine 16 auf der Langsf ordereinrich- 
tung 22 an einer Ablageposition 26 ab. Die Bewegung der Abhe- 
beeinrichtung 9 vom Abheben der Blechplatine 16 vom Stapel 17 
bis zum Ablegen der Blechplatine 16 an der Ablageposition 2 6 
auf der Langsfordereinrichtung 22 ist durch einen Pfeil 27 
veranschaulicht . Die Langsfordereinrichtung 22 fordert die 
Blechplatine 16 dann zu einer zweiten Langsfordereinrichtung 
28, beispielsweise ebenfalls einem Forderband, welche die 
Blechplatine dann weiter zum Bearbeitungsplat z 21 transpor- 
tiert. In Figur 1 ist eine Blechplatine 16 beim Obergang zwi- 
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schen den Langsf ordereinrichtungen 22, 28 gezeigt. Am Bear- 
beitungsplatz 21 wird die Blechplatine 16 beispielsweise ge- 
waschen, geolt und/oder mittels einer Presse umgef ormt . Dabei 
entsteht aus der Blechplatine, die beispielsweise aus Stahl- 
blech besteht, beispielsweise ein Karosserieteil fur ein 
Kraf tfahrzeug. 

Der Verfahrweg 36 der Abhebeeinrichtung 9 zwischen dem Stapel 
17 am Bereitstellungsplatz 12 und der Ablageposition 26 auf 
der Langsfordereinrichtung 22 ist wesentlich kurzer als die 
gesamte Wegstrecke zwischen dem Bereitstellungsplatz 12 und 
der zweiten Langsfordereinrichtung 28 bzw. dem Bearbeitungs- 
platz 21. Die Wegersparnis wirkt sich dabei doppelt vorteil- 
haft aus, da die Abhebeeinrichtung 9 pro Vereinzelungsvorgang 
zweimal nur den kurzen Verfahrweg 36 zurucklegt. 

An den Bearbeitungsplat zen 12, 13 befinden sich Detektions- 
einrichtungen 29 zur Erkennung von Fehlern. Eine Detektions- 
einrichtung 29 enthalt beispielsweise Gewichtssensoren, ein 
optisches Uberwachungssystem oder dergleichen. 

Wenn die Abhebeeinrichtung 9 beispielsweise eine fehlerhafte 
Blechplatine 16 oder mehr als eine Blechplatine 16 vom Stapel 
17 abhebt, meldet die Detektionseinrichtung 29 einen entspre- 
chenden Fehler an eine zentrale Steuerungseinrichtung 30 der 
Vereinzelungsvorrichtung 10. Die Steuerungseinrichtung 30 
steuert und uberwacht die Funktionen der Vereinzelungsvor- 
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richtung 10. Die Steuerungseinrichtung 30 ist durch eine Ver- 
bindung 37 mit der Abhebeeinrichtung 9 und nicht dargestellte 
Verbindungen mit den Langsf ordereinrichtungen 22, 28 verbun- 
den. Die Abhebeeinrichtung 9 bringt eine fehlerhafte Blech- 
platine 16 Oder ein Paket mit zwei oder mehr nicht vereinzel- 
ten Blechplatinen 16 des Stapels 17 zu einem Ausschuss- 
Ablageplatz 31, der an dem Bearbeitungsplat z entgegengesetz- 
ten Ende der Vereinzelungsvorrichtung 10 angeordnet ist. Die 
Abhebeeinrichtung 9 wird hierzu richtungsmaiiig umgesteuert 
und legt die Blechplatine (n) 16 auf einer dem Ablageplatz 31 
vorgelagerten Rollenbahn 32 ab, auf der die Platine(n) 16 zu 
dem Ablageplatz 31 hin abrollen. 

Bei der Situation gemafl Figur 2 ist der Wagen 19 leer. Der 
Blechplatinen-Stapel 17 wurde durch die Abhebeeinrichtung 9 
abgeladen. Der Wagen 19 kann nun auf seinen Radern 30 in 
Querrichtung aus der Vereinzelungsvorrichtung 10 herausgefah- 
ren und mit neuen Blechplatinen 16 beladen werden. Sodann 
wird er wieder zum Bereitstellungsplat z 12 zuruckgef ahren . In 
der Zwischenzeit wird der Wagen 20 am Bereitstellungsplat z 13 
durch die Abhebeeinrichtung abgeladen. 

Dabei befindet sich die Langsf ordereinrichtung 22 in einer 
zweiten Langsposition 33, in der sie vom Bearbeitungsplat z 21 
weg, in der Figur nach links, verschoben ist. In der Langspo- 
sition 33 uberbruckt die Langsf ordereinrichtung 22 den Be- 
reitstellungsplat z 12. Der Bereitstellungsplat z 13 ist fur 
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die Abhebeeinrichtung 9 frei zuganglich. Sie hebt vom Wagen 
20 einzelne Blechplatinen 16 ab und legt sie nach einer Bewe- 
gung in Langsrichtung 14 entlang der Fuhrungseinrichtung 11 
auf der zweiten Langsf ordereinrichtung 28 ab. Die gesamte Be- 
wegung ist durch einen Pfeil 38 angedeutet. Die zweite Langs- 
fordereinrichtung 28 fordert die Blechplatine 16 dann zum Be- 
arbeitungsplatz 21 . 

Wenn die Abhebeeinrichtung 9 am Bereitstellungsplat z 13 ver- 
sehentlich mehr als eine Blechplatine 16 vom Stapel 18 ab- 
hebt, muss sie zum Ablegen des Blechplatinen-Paketes, nachdem 
ihre Bewegungsrichtung umgesteuert worden ist, nicht den ge- 
samten Weg zum Ausschuss-Ablageplatz 31 zurucklegen, sondern 
legt die fehlerhafte Platine 16 bzw. das Blechplatinen-Paket 
auf der ersten Langsf ordereinrichtung 22 ab. Dazu verfahrt 
sie (in der Figur nach links) vom Bearbeitungsplat z 21 weg in 
Richtung des Ablageplat zes 31 in eine Position 34, in der die 
Abhebeeinrichtung 9 in Figur 2 gestrichelt eingezeichnet ist. 
Der dabei zuruckgelegte Langs-Verf ahrweg 35 zwischen dem Be- 
reitstellungsplat z 13 und der Position 34 ist jedenfalls we- 
sentlich kurzer als die gesamte Wegstrecke zwischen dem Be- 
reitstellungsplat z 13 und dem Ablageplatz 31. Die Forderrich- 
tung der Langsf ordereinrichtung 28 ist bei der Langsposit ion 
33, wenn ein Blechplatinen-Paket zum Ablageplatz 31 hin ge- 
fordert werden soil, der Forderrichtung in der Langsposition 
23 entgegengesetzt . Die Langsf ordereinrichtung 28 transpor- 
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tiert die fehlerhafte Platine 16 bzw. das Blechplatinen-Paket 
zum Ausschuss-Ablageplatz 31 hin, beim Ausf uhrungsbeispiel 
zur Rollenbahn 32. 
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Vereinzelungsvorrichtung und Vereinzelungsverf ahren 

Anspriiche 


1. Vereinzelungsvorrichtung zum Vereinzeln von Blechplati- 
nen, mit zwei in Langsrichtung (14) hintereinander angeordne- 
ten Bereitstellungsplatzen (12, 13) zum Bereitstellen jeweils 
eines Blechplatinen-Stapels (17, 18), denen eine in Langs- 
richtung (14) hin und her verfahrbare Abhebeeinrichtung (9) 
zum Abheben einzelner Blechplatinen (16) und Vorfordern der 
Blechplatinen (16) in Langsrichtung (14) auf einen Bearbei- 
tungsplatz (21) hin zugeordnet ist, dadurch gekennzeichnet , 
dass zwischen den beiden Bereitstellungsplatzen (12, 13) eine 
in Langsrichtung (14) bewegbare Langsf ordereinrichtung (22) 
angeordnet ist, die in einer ersten, in Richtung zum Bearbei- 
tungsplatz (21) hin bewegten Langsposition (23) einerseits im 
Bereich des dem Bearbeitungsplatz (21) abgewandten ersten Be- 
reitstellungsplatzes (12) endet und andererseits den zweiten 
Bereitstellungsplatz (13) uberbriickt, so dass die Abhebeein- 
richtung (9) die vom ersten Blechplatinen-Stapel (17) abgeho- 
benen Blechplatinen (16) auf die Langsf ordereinrichtung (22) 
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vorfordert, und die in einer zweiten, in Richtung vom Bear- 
beitungsplatz (21) weg bewegten Langsposition (33) den zwei- 
ten Bereitstellungsplatz freigibt. 

2. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadureh ge- 
kennzeichnet, dass in Langsrichtung (14) neben dem ersten Be- 
reitstellungsplatz (12), an der dem Bearbeitungsplat z (21) 
entgegengesetzten Seite, ein Ausschuss-Ablageplatz (31) vor- 
gesehen ist, an dem fehlerhafte Blechplatinen und/oder Blech- 
platinen-Pakete mit zwei oder mehr nicht vereinzelten Blech- 
platinen abgelegt werden. 

3. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadureh 
gekennzeichnet, dass die Langsf ordereinrichtung (22) in ihrer 
zweiten Langsposition (33) den ersten Bereitstellungsplatz 
(12) uberbruckt . 

4. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 3, dadureh ge- 
kennzeichnet, dass die Langsf ordereinrichtung (22) in ihrer 
zweiten Langsposition (33) die mittels der Abheebeeinrichtung 
(9) auf ihr abgelegten fehlerhaften Blechplatinen und/oder 
Blechplatinen-Plakate uber den ersten Bereitstellungsplatz 
(12) hinweg zu dem Ablageplatz (31) fordert. 

5. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadureh gekennzeichnet, dass an dem ersten 
und/oder dem zweiten Bereitstellungsplatz (12, 13) mindestens 
eine Spreizeinrichtung, insbesondere mindestens ein Spreiz- 
magnet, zum Trennen der jeweils obersten Blechplatine (16) 
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von einer oder mehreren darunter liegenden Blechplatinen (16) 
angeordnet ist . 

6. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet , dass die Langsf orderein- 
richtung (22) ein Forderband enthalt. 

7. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Forderrichtungen 
der Langsf ordereinrichtung (22) in der ersten und in der 

-> zweiten Langsposition (33) einander entgegengeset zt sind. 

8. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Detektions- 
einrichtung (29) zur Erkennung einer fehlerhaften Vereinze- 
lung aufweist, bei der die Abhebeeinrichtung (9) mehr als ei- 
ne Blechplatine (16) von dem ersten und/oder dem zweiten Sta- 
pel (18) abgehoben hat. 

9. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
jjjP^- Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine erste 

und/oder eine zweite Querf ordereinrichtung (19, 20), insbe- 
sondere in Gestalt von Transportwagen, zum Bereitstellen des 
ersten bzw. des zweiten Blechplatinen-Stapels (17, 18) an dem 
ersten bzw. dem zweiten Bereitstellungsplat z (12, 13) auf- 
weist . 

10. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem zweiten 
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Bereitstellungsplatz (13) und dem Bearbeitungsplatz (21) eine 
zweite Langsfordereinrichtung (28) angeordnet 1st, wobei die 
Platinen (16) in der ersten Langsposition der ersten Langs- 
f ordereinrichtung (22) von der ersten Langsf ordereinrichtung 
(22) und in der zweiten Langsposition (33) der ersten Langs- 
fordereinrichtung (22) von der Abhebeeinrichtung (9) an die 
zweite Langsf ordereinrichtung (28) ubergeben werden. 

11. Verfahren zum Vereinzeln von an zwei in Langsrichtung 
(14) hintereinander angeordneten Bereitstellungsplat zen (12, 
13) auf zwei Blechplatinen-Stapeln (17, 18) bereitgestellten 
Blechplatinen, bei dem eine in Langsrichtung (14) hin und her 
verfahrbare Abhebeeinrichtung (9) einzelne Blechplatinen (16) 
abhebt und in Langsrichtung (14) auf einen Bearbeitungsplatz 

(21) hin vorfordert, dadurch gekennzeichnet , dass eine zwi- 
schen den beiden Bereitstellungsplatzen (12, 13) angeordnete 
Langsf ordereinrichtung (22) in Langsrichtung (14) in Richtung 
zum Bearbeitungsplatz (21) in eine erste Langsposition (23) 
bewegt wird, bei der die Langsf ordereinrichtung (22) einer- 
seits im Bereich des dem Bearbeitungsplatz (21) abgewandten 
ersten Bereitstellungsplat zes (12) endet und andererseits den 
zweiten Bereitstellungsplatz (13) uberbruckt, wobei die Abhe- 
beeinrichtung (9) bei der ersten Langsposition (23) der 
Langsfordereinrichtung (22) vom ersten Blechplat inen-Stapel 
(17) Blechplatinen (16) abhebt und auf die Langsforderein- 
richtung (22) vorfordert, dass die Langsfordereinrichtung 

(22) in eine zweite Langsposition (33) in Richtung vom Bear- 
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beitungsplatz (21) weg bewegt wird, in der sie den zweiten 
Bereitstellungsplatz freigibt, wobei die Abhebeeinrichtung 
(9) bei der zweiten Langsposition (33) der Langsf orderein- 
richtung (22) vom zweiten Blechplatinen-Stapel (18) Blechpla 
tinen (16) abhebt und auf den Bearbeitungsplat z (21) hin vor 
f ordert . 


P 22341 - rbho 
21. Marz 2003 


Schuler Automation GmbH & Co. KG, D- 910 93 HeSdorf 
Vereinzelungsvorrichtung und Vereinzelungsverf ahren 

Zusammenf assung 

Die Erf indung betrifft ein Vereinzelungsverf ahren und eine 
Vereinzelungsvorrichtung (10) zum Vereinzeln von Blechplati- 
nen, mit zwei in Langsrichtung (14) hintereinander angeordne- 
ten Bereitstellungsplatzen (12, 13) zum Bereitstellen jeweils 
eines Blechplatinen-Stapels (17, 18), denen eine in Langs- 
richtung (14) hin und her verfahrbare Abhebeeinrichtung (9) 
zum Abheben einzelner Blechplatinen (16) und Vorfordern der 
Blechplatinen (16) in Langsrichtung (14) auf einen Bearbei- 
tungsplatz (21) hin zugeordnet ist. Es wird vorgeschlagen, 
dass zwischen den beiden Bereitstellungsplatzen (12, 13) eine 
in Langsrichtung (14) bewegbare Langsf ordereinrichtung (22) 
angeordnet ist, die in einer ersten, in Richtung zum Bearbei- 
tungsplatz (21) hin bewegten Langsposition (23) einerseits im 
Bereich des dem Bearbeitungsplatz (21) abgewandten ersten Be- 
reitstellungsplatzes (12) endet und andererseits den zweiten 
Bereitstellungsplatz (13) liberbriickt, so dass die Abhebeein- 
richtung (9) die vom ersten Blechplatinen-Stapel (17) abgeho- 
benen Blechplatinen (16) auf die Langsf ordereinrichtung (22) 
vorfordert, und die in einer zweiten, in Richtung vom Bear- 
beitungsplatz (21) weg bewegten Langsposition (33) den zwei- 
ten Bereitstellungsplatz freigibt. 

(Figur 1) 
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